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Die folgenden Angaben smd den: vom: Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen ; 

(g) Tragelement fur eine zu einem Wischblatt fur Scheiben von Kraftfahrzeugen gehorenden Wischleiste und 
Verfahrenzu dessen Herstellung 

@ Es wird ein Tragelement fur eine zui einern^^^W 

fur Scheiben von Kraftfahrzeugen gehorenden Wischlei-;^^^^; 
; ste vorgeschlagen,: welches fur eine ordnungsgernafSe^^^: 
l Anlage airier zurn Wischblatt; gehorenden^^W^ 
der zu wischendenxScheibe ;sorgt/ Das Tragelement ist^i^; : 
bandartig: langgestreckt ausgebildet und besteht aus ei-i : 
nerri elastischen Kunststoff, Die gurnmielastische/ band-^ : 
a rtig langgestreclrte .Wischleiste Jst langsachsenparallel^^:^: X 
an dern Tragelement; befestigbar.xEin.ibesonders dauer-^^:^;:::; 
haft betriebssicheres Tragelementiergibt sich, wenn die- - ; 
ses aus eirjem faserverstarkten;:: :thermopl^ 
Kunststoff hergestellt ist, wobei die Fasern dem Kunst- 
stoff beigemischt sind. 
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Beschreibung 

: ; Stand der Tfechnik 

Tragelemente der im OberbegrifT des Anspruchs ; 1 ; be- .5 
zeichneten Art sollen fur eine moglichst gleichmafiige Ver-; ■ 
teilung des von einem mil dem Trageleinent verbundenen 
Wischerarms ausgehenden AnpreBdruck an der Scheibe eir ; ; 
nes Kraftfahrzeugs -i gewahrleisten. Durch eine entspre-; : ; 
chende; iKrummung des unbelasteten Tragelements vr; xalso lo 
wenn das iWischblatt von der Scheibe abgehoben ist ^ wer- : : 
den die Enden der im Betrieb des Wischblatts : vollstandig an^ ; ; ; ; 
der Scheibe angelegten Wischleiste durch das dann ge-:: 
spanntei Tragelement zur Scheibe belastet, auch wenn sich : :: :: 
die Krunimungsradien von spharisch gekriimmten ; Fahr- 15; 
zeugscheiben bei jeder : Wischblattposition andern. Die 
Krummungi des Oragelenients sund damit des Wischblatts^;; 
muB also etwas starker sein als die im AVischfeld der zu wi^ 

: . schenden :: Scheibe x gemessene starkste Krurnnfiung. ; Das 
;TrageIement ; ersetzt somit die aufwendige Tragbiigelkon-; ; 20 

: struktion mit zwei in der Wischleiste angeordneten Fedei^ : ; 
schienen,; wie sie bei herkommlichen Wischblatteni-prakti-: v; 
ziert wird. 

Die Erfindung geht aus von einein Tragelement nach der 

;; Gattung des Anspruehs 1. Ein bekanntes Tragelenrient dieser; 25; 
Art (FR-PS 21 91 510) ist aus einem Plastikmaterial, bei- 

: : spielsweise aus einem Polypropylen hergestellt.: Es : hat isich : ; : ; 

; jedoch gezeigt, daB: die; Festigkeit und damit idie Elastizitat: 
derartiger Tragelemente nur kurzzeitig den an diese gestell- 
ten Anforderungen geniigen, weil der einsetzende Alte- 30 

: : : rungsprozcB zu einer • Versprodung und zu einem Kriechen : : 
des Materials fiihrt. Insbesondere die starker gekriimmten 
Scheibenbereiche ; konnen dann : nicht mehr; oder:: nur :;;noch 
unzureichend gereinigt werden. 

Vorteile der Erfindung 

Bei dem erfindungsgemaBen Tragelement mit den kenn- 
: : zeichnenden : Merkmalen : des Anspruchs 1 sorgen die: dem ::• ; 
. KunststofF beigemischten und in diesem eingebetteten Fa- 40 
sem fur eine hohe, dauerhaft gleichbleibende Festigkeit und 
Elastizitat des Kunststoffs. Gleichzeitig wild auch dessen 
Warmestabilitat verbessert. 

Als besonders=gunstig hat es sich erwiesen, wenn dem 
: . Kunststoffi Glasfasem: Oder andere= Fasern ibeigemischt sind ; 45; 

Unter Beriicksichtigung der dem Ausformvorgang vor- 
:; hergehende Arbeitsschritte zur Vorbereitung des;Kunststoffs ; : ;^ 
hat es sich als besonders giinstig erwiesen, wenn die Fasem 
eine Lange zwischen 100 p und 20 mm aufweisen. 

Wenn die Fasem eine Lange zwischen 200 ^ und 600 p 50 
haben, ist eine besonders problemlose Fiillung des Form- 
werkzeuges moglich, wobei die angestrebten, vorteilhaften 
:: Eigenschaften des Kunststofifmaterials noch ; voll; :zum;:Tra-;:; ;; ;;:; 
gen kommen. 

Zur weiteren Verbesserung der Warmestabilitat und Re- 55 
duzierung des Kriechens ist es von Vorteil, wenn der faser- 
verstarkte;;KunststofF;nut wenigstens einem rnineraUschen ; -: ; 
Fullstoff angereichert ist. 

Eine besonders kostengunstige Ausgestaltung des Trag- 
; -eleinents: und damit des Wisehblatts ergibt: sich dadurchv; daB; 60 ; 
an das Tragelement eine AnschluBvonichtung fur das; freie^^ 
Ende des ; Wi scherarms angeformt is t. : 

Eine bewahrte AnschluBvorrichtung fur den Wischerarm^ . 
weist zwei im Mittenabschnitt des Tragelements plazierte^ :: 
: parallel zu dessen Langserstreckung mit Abstand voneinan- 65 ; 
der angeordnete Stiitzen auf ■ die iiber einen quer zur Lang- 
serstreckung des Tragelements ausgerichteten AnschluB- 
zapfen: miteinander verbunden. sind. 
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Zur Herstellung eines bekannten Tragelements wird hau- 
fig - bcispielswcise imHinblick auf eine rase he Arbcitslakt- 
folge - das Formwerkzeug mit mehreren EinspritzofFnun- 
gen versehen, durch welche es gleichzeitig mit dem Kunst- 
stoffmaterial gefLillt wird. Dies fiihrt aber dort zu sogenann- 
ten "Nahtbildungen", wo das Materials von den verschiede- 
nen Offnungen kommend zusammenflieBt. In dieser "Naht": 
ergibt sich eine Schwachung; des Tragelements, das beim- 
Wischvorgang - wegen der sich andemden Scheibenradien 

einer ununterbrochen wechselnden Formanderung unter- 
worfen ist, : was ;:letztendlich: zur : Schadigung des Tragele-: 
; ments und damit zur Minderung der Wischquali tat fuhren 
kann. 

::Zur Vermei dung sole her ■■Nahtbildungen" und der dannit 
verbundenen Mangel wird zur Herstellung eines Kunststoff- I 
Tragelements der noch formbare Kunststoff iiber eine ein-; 
; izige;: im Mittelbereich des; 2U;;fertigenden : Tragelements in 
die Form mCindende Offnung eingebracht und von dort aus; 
zu den Enden des Tragelements gedriickt; ; 

;Wenn dem dazu- verwendeten Kunststoffmaterial dariiber 
hinaus Fasem ;:bestimmter: Lange beigemischt sind, richten 
die sich zumindest iiberwiegend in FluBrichtung des Materi- 
als aus, wodurch eine optimale Nutzung der Fasem im ange- ; 
•strebten Sinne erreicht; wird, Diese; vorteilhafte Langs- Aus- 
richtung der Fasem wird erreicht, weil bei der extrem 
;schlanken Geometrie des; Tragelements dieses praktisch aus;: 
einer: ausgepragten ^ eine;: sehr geringe FlieBgeschwindigkeit ;; 
;auf weisenden x Rauchschicht : besteht ; wahrend ■ die darunter 
liegenden Schichten wesentlich schneller stromen, wodurch; 
die; Faser in der Poly mermatrix die erwahnte Ausrichtung 
erf^hrt. 

Zwar ist aus der EP 0498 802 Bl ein Tragelement be- 
kannt, das unter Verwendung von Fasermaterial gefertigt 
wird. Dort sind die Fasem jedoch zu Bandem verarbeitet, 
; welche n ach : dem i Tranken ; ; mi t: einem ;:Har2 ; unter Verwen- 
: dung! einer Kernlciste- in eine. Form und dann ge-ri: 

preBt werdeiiv Diese; Aft der :Tragelementherstellung ist aufr 
wendig und damit teuer, 

Bei einem Tragelementi welches zwei in seinem Mitteur;: 
abschnitt plazierte-; parallel zu seiner Langserstreckung ; mit: 
Abstand: voneinander angeordnete Stiitzen hat, die iiber ei- 
nen quer zur Langserstreckung des; Tragelements ausgerich- 
teten AnschluBzapfen iiiiteinander;verbunden:sind, ;wird uut 
ter Beibehaltung der schon genannten Vorteile' eine beson- 
ders hohe Festigkeit des : wahrend: des; hochi; 
beanspruchten: Anschlu6zapfens;:;erreichti::wenn: das faserr;; 
verstarkte; KunststofFmaterial in der Achsrichtung des An-: 
schluBzapfens; des i herzustellenden Tragelements in ; die 
Form eingebracht wird,;;so; da6 das faservers tarkte Kunst- 
stoffmaterial von dortaus iiber die Stiitzen zu den Enden: des: 
Tragelements ;gedriickt wird; Die; im AnschluBzapfen :be- 
findlichen Fasern richten sich ;:beim; Fullen der Form auf- 
grund der schon erwahnten Rauchschicht und damit verbun-: 
denen Scherstromung in Achsrichtung des AnschluBzapfens : 
aus; so daB : eine ; wesentliche : Verstarkung des AnschluBzap- 
fens und dessen tibergange in; die Stutzen erreicht wird.: ; :: 

gen -der Erfindung: sind :in>der:;nachfblgenden Beschreibung i 
eines in der Zeichnung::dargestellten; Ausfiihrungsbeispiels: 
9es Tragelements: und eines ;;Herstellungsverfahrens fur das 
Tragelement angegeben. 

•• Zeichnung -:.-:::.• . 

In der Zeichnung zeigen Fig, :l:;ieine Seitenansicht eines 
Wischblatts mit einem erfindungsgemaBen Tragelement, 
Fig, 2 eine Draufsicht auf das A^^schblatt gemaB Fig. 1, Fig. 
3 die Schnittflache eines Schnitts durch das Tragelement 
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und die AnschluBvorrichtung eines Wischblatts gemaB Fig. 

ilV entlang der Linie HT-III in vergroBerter Darstcllung, Fig. 

'4:eine in Fig. 1 mit IV bezeichnete Einzelheit des Tragele- 

: ments im Schnitt und vergroBert dargestellt; Fig. 5 das Trag- 
element des Wischblatts gemaB Fig; 1 gestreckt gezeichnet, 5 
Fig; ; 6: eine ;Draufsicht auf das Tragelement gemaB Fig, : 5 
und Fig. 7 den Schnitt gemaB Fig. 3 vergroBert gezeichnet 

:und;in;einem;Formwerkzeug angeordnet. 

Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels lO 

Ein in den Fig. 1 und 2 dargestelltes Wischblatt 10 weist 
:;ein bandartig langgestrecktes, federelastisehes Tragelement; 
:12 auf; an dessen IJnterseite eine langgestreckte,;gunimiela 
stische Wischleiste 14 langsachsenparallel befestigt ist; An: 15 
: der Oberseite des aus einem thermoplastischen Kunststoff 
; gefertigten; auch als; I^derschiene zu bezeichnendea ^ 
:;elements ist in dessenMittelabschnitteine AnschluBvorrich- 
tung 16 angeordnet, mit deren Hilfe das Wischblatt 10 mit 
; ; einem angetriebenen Wischerarm 18 losbar verbunden wer- 20 
den kann. Der Wischerarm 18 ist mit seinem einen, nicht 
; dai^esteUten Ende an der Karosserie eines Kraftfahrzeuges 
gefiihrt. An das freie Ende 20 des Wischerarms 18 ist ein als 
GegenanschluBniittel dienender Haken angeformt; :weleher^^^^^^^^ : 
einen zur AnschluBvorrichtung 16 des Wischblatts gehoren- 25 
den Gelenkbolzen 22 umgreift. Die Sicherung zwischen 
dem Wischerarm 18 und dem Wschblatt 10 wird durch 
nicht naher dargestellte, an sich bekannte, als Adapter aus- 
gebildete Sicherungsmittel iibemommen. Der Wischerarm 
18 und damit auch der Haken am Ende 20 ist in Richtung 30 
des Pfeiles 24 zur zu wischenden Scheibe belastet, deren zu 
wischende Oberflaehe in Fig; 1 xdurch eine strichpunktierte^^^^^^^^ 
Linie 26 angedeutet ist. Da die strichpunktierte Linie 26 die 
starkste Kriimmung der Scheibenoberflache darstellen soil, 
; ist klar ersichtlich^; daB die KrunMiungdes nut seinenbeide^ 
Enden an der Scheibe anliegcndcn Wischblatts starker ist als 
die maximale Scheibenkriimmung; Unter dem AnpreBdnick:^: ; : 
(Pfeil 24) legt sich das Wischblatt ndt seiner WischHppe 28; : : 
uber seine gesamte Lange an der Scheibenoberflache 26 an. 
Dabei baut sich im federelastischen ; Tiragelement ; 12 ; eine 40 
Spannung auf, welche fur eine ordnungsgemaBe Anlage der 
Wischleiste 14 bzw. deren Wischlippe 28 iiber die gesamte 
Lange der Wischleiste an der Scheibe sorgt. 

Das gemaB der Erfindung ausgestaltete 'Dragelement 12 
; weist: :in;:;seinem; Mittelabschnitt; zwei; wangenartige Stu 
30 und 32 auf, welche parallel zur Langserstreckung des 
Tragelements 12 und mit Abstand voneinander angeordnet 
sind. Zwischen den beiden Stutzen 30 ist mit Abstand vom 
eigentlichen Tragelement 12 der Gelenkbolzen 22 angeord- 
net, wie dies insbesondere aus Fig. 3 ersichtlich ist. Beim 50 
dargestellten Ausfiihrungsbei spiel greift das Ende 20 des 
Wischerarms 18 zwischen die beiden Stutzen 30 und 32, 
wobei das hakenartig ausgebildete Ende des Wischerarms 
den Gelenkbolzen 22 umgreift (Fig. 1). Das aus einem ther- 
moplastischen Kunststoff bestehende; Tragelement 12; wird;^^^ 5^^ 
zusammen mit den beiden Stutzen und dem Gelenkbolzen 
22 in einem einzigen Arbeitsgang in einer GieB- oder Spritz- 
form hergestellt. Zur dauerhaften Sicherung der eingangs 
sGhonierwahnten erforderlichen Eigenschaften des Tragele- 
mentsisind demKunststofF;Easern beigei^ 
es sich ;beispielsweise um Glasfasem, Kohlenstoffasem oder 
auch um Paramitfasem handeln. In bestimmten Eallen kann 
auch schon die Verwendung von Polyamidfasem oder Po- 
lyesterfasern genugen; Damit die mit den Fasemi angerei- 
cherte Kunststoffmasse noch gut verarbeitbar ist; hat es sich 65 
als giinstig erwiesen^ wenn die Faserlange nicht groBer als 
20 mm ist,; Bei einer Verwendung von Fasem^; deren Lange 
kleiner als 100 |i ist, wird die angestrebte und; notwendige 
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Dauerelastizitat des Tragelements nicht mehr erreicht, Ver^ 
suchc haben gezeigt^ 'daB bci einer Verwendung von; Easem 
mit einerLange zwischen 200 p und 600 p ein probiemloses 
Verarbeiten der Kunststoffmasse moglich ist und; daB dabei 
auch die erforderlichen Kriterien hinsichtlich der;:TrageleT; 
ment-Elastizitat ; und Dauerfestigkeit erreicht : werden: ; Zur 
Verbesserung der Wamiestabilitat kann dem faserverstark^; 
ten Kunststoffi daruber hinaus noch wenigstens ein mineralir 
scher Fullstoff beigemischt werden. Dazu eignen sich be^ 
sonders beispielsweise Kreide, Talkum, Silicate etc. 

Wie insbesondere aus Fig. 3 ersichtlich ist, ist die Wisch- 
leiste 14 (dort strichpunktiert gezeichnet), an der unteren, 
der zu wischenden; Scheibe zugewandten Seite des bandarti- ; 
gen Tragelements 12 angeordnet. Die Verbindung bzw, Be- 
festigung der Wischleiste 14 am Tragelement 12 kann bei- 
spielsweise durch Haltekrallenerreicht werden,; wie sie in 
der franzosischen Patentschrift 21 91 510 offenbart sind, Es 
ist jedoch aber auch denkbar, die Wischleiste an der Unter- 
seite des Tragelements 12 anzukleben oder auf eine andere 
Art und Weise zu befestigen. 

Die in Fig. 4 dargestellte Einzelheit aus Fig. 1 des Trag- 
elements zeigtdieses in einem stark vergroBert dargestellten; 
Teilschnitt, in dem die im Kunststoff eingebetteten Fasem 
34 und deren Ausrichtung im Tragelement zeigt. 

Das in den Fig. 5 und 6 dargestellte Tragelement 12 ist 
der Einfachheithalber gestreckldaigestelltjObwohl es;^:.wie; 
eingangs-schonerwahnt :^; im unbelasteten;Zustand:stets:;die: 
anhand von Fig. 1 erlauterte Krummung aufweisen muB. 
Fig. 7 zeigt einen Schnitt entlang der Linie VQ- VH in Fig. 5, 
der im wesentlichen identisch istmit der in Fig; 3 dargestell- 
ten Schnittflache durch das ;Tragelement 12^ Die Schnittfla- 
che gemaB Fig; 7: ist gegeniiber der Darstellung; gemaB;Fig;■ 
3 nochmals vergr6Bert;;worden. Weiter ist mit striehpunk-;; 
tierten Linien und einer strichpunkderten Schrafifiir das 
Prinzip einer PreB- oder Spritzform angedeutet, welche in 
geschlossenem Zustanddaigestelltiwordenist; Belange^ihinr 
sichtHch der Entformbarkeit und die ;Anordnung der Trenn-; 
fugen zwischen den; Teilen der Spritzforrn sind bei der Darr 
stellung auBer Betracht gelassen worden. Die Fig. 5 bis 7 
zeigeny wie die geschlossen dargestellte Spritzform 50 mit 
;dem;faserverstM:ten;KunststGfFmaterial gefullt wird^ so daB 
nach dem Offnen der Form 50 das fertige Tragelement ent- 
nommen werden kann. Dies geschieht im Mittelabschnitt 
des Tragelements 12 (Pfeil 52) von wo aus das dort in die 
Ebnn; eintretende;;KunststGffmaterial gemaB ;;den^^;^:W^ 
Pfeilen 54;zu den;Enden;des Tragelements gedriiekt wirdi so ; 
daB nach dem Offnen der Form 50 das fertige Tragelement 
entnommen werden kann. Das Befiillen der Spritzform 50 ; 
vom Mittelabschnitt des Tragelements 12 aus hat den Vor- 
teil- daB das Tragelement ohne die schon erlauterte; "Naht^*;; 
hergestellt werden kann. 

Wenn daruber hinaus das Tragelement 12 nut einer An- 
schluBvorrichtung; 16 ftir den Wischerannversehen; ist; wel-^;; 
che gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel zwei Stutzen 30 und 
:32;fur den;:AnschluBzapfen 22 hat die ihrerseits einstiicldg 
mit dem eigentlichen bandartig langgestrecktcn Tragele-; 
ment verbunden sind, ist es besonders giinstig, wenn das fa-:^ ; 
serverstarkte ;Kunststoffmaterial : in ; Achsrichtung (Pfeil 56) ;; 
des AnschluBzapfens 22 des herzustellenden Tragelements ; 
12 in"die"F6rnr 50 leirigebfachf wird, so^daB" das faserver- 
starkte Kunststoffmaterial von dort aus uber die Stutzen 30, 
32 zu de n Enden des Tr ageleirients 12? gedriickt wird ; (Pfeile 
54). Das Kunststoffmaterial gelangt also uber ; eine ;;Full- : 
oder Einspritzoffnung 58 in die geschlossene ;Form;50 und ; 
fullt dort zunaehst den fur die Stutze 32 vorgesehenen GieB- 
raum und wird dann weiter iiber die GieBraume fur den GeT-:; 
lenkbolzen 22 und das; Tragelement 12 zum GieBraum fur ; 
die Stutze 30 gedriickt. SchlieBlich gelangt das fasergefullte 
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Kunststoff material in ]^chtu|ng: der Pfeile 54 in den Form- 
raum, der zu den Enderi'des Tragelements 12 fiihrt. Durch - • 
die extrem schlanke Geometrie des Tragelements 12 besteht 
diese aus einer ausgepragten; Randschicht, in welcher sich.: 
beim Spriizvorgang durch die auftretende Scherung die Fa- ; : 5 
sem 34 zumindest iiberwiegendin RuBrichtung (Pfeile 54) 
ausrichten, in welcher sie den Elastizitatsmodul in Haupt- .: . 
biegerichtung des Tragelements opti mi eren. Im Bereieh der : : : 
AnschluBvorrichtung 16 liegen die-Fasem (durch die Quer- : :: 
HieBrichtung) nicht optimal zur Belastung, aber durch die lo : > ; 
groBere Dicke der Stutzen 30 und>32 und das damit hohere: : 
Tragheitsmoment wird die Belastbarkeit des Fiigebereichs 
12 ausreichend erhoht. Nach dem Offnen der Form 50 kann 
das fertige Tragelement aus dieser entnommen werden^ 

15 
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; . . (50) eingebracht wird, so daB das faserverstarkte 
ikunststoff material von dort aiis uber die StUtzcn (30, 
32) zu den Enden des Tragelements gedriickt wiird, und 
nach dem Offnen der Form das fertige-: Tragelement 
entnommen werden kann. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



1 . Tragelement (12) f ur eine zu einem \\^schblatt (10) : ; ; 
fur Scheiben von Kraftf ahrzeugen gehorenden ;Wsch^ i 
leiste (14), wobei das an dem freien Ende (20) eines an- 20 : 
getriebenen Wischerarms (18) anschHeBbare Tragele- ; xi ; 
ment bandartig i langgestreckt ausgebildet, aus einem : ; 
elastischen Kunststoff hergesteUtist: und die gummier ; : 
lastische,; bandartig : langgestreckte ;:Wischleiste (14)^^;^;^^-^^^; ; 
langsachsenparallel an dem Tragelement (12) befestig^ ;25:: ;: 
bar ist; dadurch gekennxeichnet^ daB das Tragelement ; : 
(12) aus einem faserverstarkten, ; thermoplastischen : ; 
Kunststoff hergestellt ist, wobei die Fasern (34) dem 
Kunststoff beigemischt sind. 

2. Tragelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnetj daB dem Kunststoff Glasfasem beigemischt 
sind. 

3. Tragelement nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern (34) eine 
Lange zwischen 100 ^ und 20 nun aufweisen. 35 

4. Tragelement nach einem der Anspruche 1 bis 3 yda-^:^^-^^ : ; ^ 
durch gekennzeichnet, daB die Fasern eine Lange zwi-^;^:^^^^;; ;; ; 
schen 200 p und 600 p aufweisen. 

5. ^Tragelement nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der faserverstarkte Kunst- 40 
stoff mit wcnigstens einem mincralischen FiiUstoff an- 
gereichert ist. 

6 ; Tragelement nach einem der Anspruche libis 5/da-^^^^i^^^^; ; 
durch: gekennzeichnet, daB an das Tragelement (12) 
eine AnschluBvorrichtung; (16) fur.idas freie Ende: des:; ;45: :?^ 
Wischerarms (18) angeformt ist. 

7. Tragelement nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AnschluBvorrichtung (16) zwei im 
Mittenabschnitt des Tragelements (12) plazierte, paral- 
lel zu desscn Langscrstreckung mit Abstand voneinan- 50 
der angeordnete Stiitzen (30, 32) hat, die iiber eine quer 
zur Langserstreckung des Tragelements ausgerichteten 
AnschliiBzapfen^ (22):miteinander: verbunden sind; ; 

8. Verfahren zur Herstellung eines Tragelements nach 
einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei der Kunststoff 55 
iiber eine FuUoffnung in ;eine geschlossene Form ein-; ; ; ; 
gebracht wird, dadurch gekennzeichnetj daB der Kunst- 
stoff in den Mittelabschnitt der Form (50) eintritt, wo- 
nach das faserverstarkte Kunststoffrnaterial von dort : ^ :: 
aus zu den Enden des Tragelements ;gedruckt wird, so ; 6b : 
daB nach dem Offnen der Form (50) das fertige Trag- 
element entnommen wird. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Tragelements nach 
Anspruch 7, wobei der Kunststoff uber eine Fiilloff- 
nung in eine geschlossene Eorm (50) eingebracht wird^ 65 . i ;; 
dadurch gekennzeichnet^ i daB das faserverstarkte 
Kunstsloffmaterial in Achsrichtung des AnschluBzap- 

fens (22) des herzustellenden Tragelements in die Form 
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